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ABSTRACT: 

Method for the roller burnishing, with straightening, of crankshafts, 
consisting in applying rollers under pressure in the shoulders (6, 7, 8, 
9,10, 

11, 12) for connecting the bearing surfaces (journals 2, 3 and 
crankpins 4, 5) 

of a crankshaft (1) driven in rotation, according to a predetermined 
profile 

(pressure, time, number of revolutions), characterised in that the ^ 
following 

steps are carried out in succession: - the roller burnishing of ail the 
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shoulders for connecting the bearing surfaces of a first type of the 
crankshaft, according to the said profile, then - a first roller burnishing 
of 

all the shoulders for connecting the bearing surfaces of the second 
type, for a 

time and a number of revolutions substantially equal to half the values 
according to the said profile, - the measurement of the sag (deflection) 
of the 

crankshaft, and - a second roller burnishing of all the shoulders for 
connecting the bearing surfaces of the second type, for a time and a 
number of 

revolutions substantially equal to half the values according to the said 
profile, varying the load on the rollers, within the limits of the 
tolerances 

of the said profile as a function of the measured sag, so as to 
straighten the 
crankshaft. <IMAGE> 
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Prac6d6 de galetage avec redressage de vilebrequins. 

Proc^d^ de galetage avec redressage de vilebrequins, 
cCmsistant k appTiquer des galets sous presslon dans les 
cong6s de raccordement (6. 7, 8. 9, 10, 1 1, 12) des port6es 
(tourillons 2. 3, et manetons 4, 5) d'un vflebrequln (1) en- 
tratn^ en rotation, suivant un profil pr^ddtenmind (pression, 
temps, nombre de tours), caract^ris^ par le fait qu'on pro- 
c^de successivement 

- au galetage de Tensemble des cono^s de raccorde- 
ment des portees d'un premier type du vifebrBquin, suivant 
ledit profil, puis 

- d un premier galetage de Tensembte des congas de 
raccordement des portees du second type, pendant un 
temps et un nombre de tours sensiblement 6gal d la mottid 
des valeurs suivant ledit profil, 

- d la mesure de la fl^che du vilebrequin, et 

-dun second galetage de Tensemble des congas de rac- 
cordement des portees du second type pendant un temps 
et un nombre de tours sensiblement ^gal k la moiti6 des 
valeurs suivant ledit profil, en modulant TefTort aux galets, 
dans les timites de tolerances dudit profil en fonction de la 
fidche mesur^e, de mani^re d redresser le vilebrequin. 
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PROCEDE DE GALETAGE AVEG REDRESSAGE DE VILEBREQUINS. 

Le galetage a pour effet de creer, par Scrouissage, des 
contraintes superf icielles de compression, una augmentation de la 
duretS en surface at una amelioration du poli, ce qui ameliore 
considSrablement 1' endurance des pieces gaieties. 

Sur les vilebrequins, le galetage porte sur les congSs ou gorges 
de raccordement des tourillons et des manetons. II s'est avSrS que 
sur certains vilebrequins en fonte GS, un bon galetage permet de 
multiplier par deux la resistance I la fatigue. Toutefois, le 
galetage doit etre correctement realise puisqu^un galetage mal fait 
pent diminuer de moitii la resistance du vilebrequin. 

C'est pourquoi les const ructeurs de moteurs imposent des 
specifications techniques prScises concemant le galetage des 
vilebrequins. Ces specifications concement en particulier la valeur 
des efforts I appliquer aux galets ainsi que la duree du galetage 
(ten^s, nombre de tours du vilebrequin). 

Sur les machines de galetage connues pour vilebrequins telles 
qu*elles sont commercialisees par exemple depuis de nombreuses annees 
par la demanderesse, le galetage des tourillons et des manetons est 
effecte en une seule operation, 1* effort etant applique aux galets 
sans discontinuite. 

Or, un probleme qui se pose pour les vilebrequins conceme la 
flSche que les vilebrequins peuvent presenter en raison de 
deformations due aux usinages et traitements anterieurs (notamment 
trempe par induction des tourillons et manetons) • 

On redressage des vilebrequins apres galetage etant I proscrire 
du fait qu'un tel redressage apres galetage detruirait le resultat du 
galetage, on procede jusqu'a present 2. une mesure de la fl^che et a 
un redressage ^ la presse des vilebrequins avant galetage. Cependant, 
ce redressage avant galetage, independamment de son cout, induit des 
contraintes internes dans les pieces, ce qui a pour effet de diminuer 
considerablement la resistance a la fatigue de ces derniSres. 

Par ailleurs, pour des vilebrequins ayant une valeur moyenne 
connue de flSche avant galetage, il est connu de moduler 1' effort de 
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galetage sur 1' ensemble des portees a galeter, dans les llmites de 
tolerances afin de garantir ainsi une valeur de fleche moyenne 
acceptable apres galetage. 

La pr§seate invention a pour objet un procgdS de galetage avec 
redressage de vilebrequins permettant de soumettre les vilebrequin, 
sans mesure pr^alable de la f ISche, a un galetage ef fectue de maniere 
I assurer, apres galetage, une flSche acceptable a un vilebrequin 
dont la flSche avant galetage est inconnue. 

Le proc^dS conforme a 1' invention de galetage de vilebrequins 
avec redressage consiste S appliquer sous preasion des galets dans 
les conggs de raccordement des portSes (tourillons et manetons) d'un 
vilebrequin entralnS en rotation, suivant un profil predSterminS 
(pression, temps, nombre de tours). Selon 1' invention, on procede 
successivement 

- au galetage de I'ensemble des conges de raccordement d'un 
premier des types de portges du vilebrequin suivant ledit profil 
prSdeterminS, puis 

- a un preniier galetage de 1' ensemble des conges de raccordement 
des portees du second type du vilebrequin pendant un temps et un 
nombre de tours sensiblement egal S la moitiS des valeurs suivant 
ledit profil, 

- a la mesure de la fleche du vilebrequin, et 

- a un second galetage de 1' ensemble des conges de raccordement 
des portSes du second type du vilebrequin pendant un temps et un 
nombre de tours sensiblement €gal k la inoitie des valeurs suivant 
ledit profil, en modulant 1' effort aux galets dans les limites de 
tolSrances dudit profil, en fonction de la fleche mesurSe de maniSre 
a redresser le vilebrequin. 

De preference, on precede d*abord au galetage de 1' ensemble des 
conges de raccordement des tourillons et ensuite au galetage en deux 
etapes de I'ensemble des cong€s de raccordement des manetons. En 
effet, la modulation de la pression de galetage sur les conges de 
raccordement des manetons a un effet plus important de redressement 
sur le vilebrequin que I'aurait la modulation de la pression de 
galetage sur les cong€s de raccordement des tourillons. 
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Les deux cycles de galetage portant I'un sur les portees d'un 
type, notamment les tourillons, et l*autre sur les portSes de l*autre 
type, notamment les manetons, sont da" prSference effectu^s aux deux 
postea successlfs, le deuxieme poste gtant €quip§ d'un dispositif de 
mesure de flSche. Afin d'obtenir dans ce cas pour le deuxiSme cycle 
de galetage un temps de cycle sensiblement egal a celui du premier 
cycle de galetage, il est avantageux de moduler dans le sens d'une 
augmentation la vitesse de rotation du vilebrequin pendant le 
galetage au deuxl&ne poste, de prgfSrence le galetage des manetons. 

En se r§ferant aux desslns annexes, on va decrire ci-apres plus 
en detail un mode de realisation illustratif et non llmitatif du 
procede conforme S 1' invention, en conq)araison avec le procSdS connu 
de galetage d'un vilebrequin, 

Sur les desslns : 

la figure 1 est une vue partielle d'un vilebrequin montrant les 
conges de raccordement k galeter des tourillons et des manetona; 

la figure 2 repr^sente le schema de I'opSration de galetage 
connue d'un vilebrequin; 

la figure 3 reprSsente le schema du galetage des tourillons d'un 
vilebrequin, suivant le precede conforme a 1' invention; 

la figure 4 repr§sente le schema du galetage des manetons d*un 
vilebrequin, suivant le procSde conforme 3. 1* invention. 

Sur la figure 1, on reconnalt une partie d'une vilebrequin 1, 
montrant deux tourillons 2 et 3 et deux manetons 4 et 5. Les 
tourillons 2, 3 et les manetons 4, 5 sont relies pas des gorges ou 
congSs de raccordement 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12 aux flasques ou bras 
13, 14, 15, 16. Ces conges a I'endroit desquels les contraintes 
locales de tension sont eleves en service doivent etre soumls au 
galetage comme indique par des filches. 

Selon les procedSs connus, le galetage des tourillons et des 
manetons est ef fectuS en une seule operation, suivant le achSina de la 
figure 2 qui montre 1' effort sur chaque galet en fonction du ten^s. 
En general, les specifications du construct eur Imposent a la fois un 
temps minimal d'application des efforts et le nombre de tours du 
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vllebrequlns pendant lequel I'effort est applique sans dlscontinuiti, 
en rest ant dans la fourchette de tolerance A F. 

A titre d'exemple, sur le schema de la figure 2, la durSe totale 
du galetage peut Stre de 18 secondes correspondent h 14 tours du 
5 vllebrequin, se rSpartissant comme suit 

tl = 3 - 0,5 tours 

t2 = 8 - 1,0 tours 

t3 « 3 - 0,5 tours. 

Ce procede connu est uttlisable pour des vilebrequins ayant subi 
10 un redressage prSalable, mais egalement pour des vilebrequins ayant 
une valeur moyenne connue de fleche avant galetage, auquel cas 
I'effort de galetage peut Stre moduli sur I'ensemble des portges §. 
galeter, notaiQinent au niveau des manetons, dans les limit es de A F, 
afin de garantlr une valeur de fleche acceptable aprSs galetage. 
15 Les figures 3 et 4 reprSsentent les schemas du procede de 

galetage conforme S I'invention avec redressage sur des vilebrequins 
dont la valeur de f l&che avant galetage est Inconnue, 

L*op€ration complete de galetage est effectuSe en deux cycles. 
Dans un premier cycle, on procSde au galetage de 1' ensemble des 
20 tourillons du vilebrequin suivant les specifications du constructeur, 
selon le schema de la figure 3. 

On reconnalt que le schema de la figure 3 est pratiquement 
identique au schema de la figure 2 concernant le procede connu de 
galetage simultanS des tourillons et des manetons d'un vilebrequin. 
25 Le deuxieme cycle comprend un galetage en deux temps de 

1' ensemble des manetons, avec une mesure de fleche de vilebrequin 
entre le premier et le deuxiSme ten^s de galetage, et avec une 
modulation de 1' effort aux galets pendant le deuxieme temps de 
galetage en fonction de la flSche ainsi mesurie. 
3Q Selon le schema de la figure 4, le dexixieme temps de galetage 

des manetons comprend les phases suivant es : 

1**) pre-serrage des bras de galetage (effort F depart), 
2**) augmentation de 1' effort aux galets de F dSpart k F raaxi sur 
3 tours - 0,5, 

35 
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3**) galatage sur 4 tours environ , H la presslon specif iSe par 
le constructeur 

4*) diminution de I'effort aux gdlets de F maxi a F depart sur 
3 tours - 0,5, 

5**) mesure de la flSche sans ouverture des bras de galetage, sur 
2 tours, 

6**) augmentation de 1' effort aux galets, sur 3 tours - 0,5, de 
de F d&part a una valeur modulee en fonction de la fliche 
mesuree en 5*) , 
7**) galetage sur 4 tours environ, I ladite valeur modulee, 
8**) diminution de 1* effort aux galets de ladite valeur modulee ^ 
F depart, 

9°) mesure de la fl^che pour controle final, 
10**) desserrage des bras de galetage. 

De pr§f§rence, suivant le proced§ conforme a 1' invent ion, le 
galetage des tourillons, d'une part, et le galetage des manetons, 
d'autre part, est effectue E deux postes s^paris auxquels chaque 
vilebrequin est amenS successivement, Afin d'obtenir le meme temps de 
cycle ^t sur les deux postes, il est possible de inoduler la vitesse 
de rotation des vilebrequins au poste de galetage des manetons. 
Ainai, la vitesse de rotation du vilebrequin pent Stre accru pendant 
les phase d* augmentation, de maintien et de ditninution de 1' effort 
aux galets, tandis que la vitesse de rotation est maintenue faible 
pendant les phases de mesure de fl^che. 
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REVENDICAIIONS 

1, Precede de galetage avec redressage de vilebrequins, 
cdnsiistaat' 3 aippliquer des galets sous pression dans les coiiges de 
raccordement dee portees (tourillons et manetons) d'un vilebrequin 
entralnS en rotation, suivant un profil predetermine (pression, 
temps, nombre de tours), caract§ri8§ par le fait qu'on precede 
successivement 

- au ga let age de 1 ' ens emble dea congas de raccordement des 
portees d*un premier type du vilebrequin, suivant ledit profil, puis 

- a un premier galetage de 1' ensemble des congas de raccordement 
des portSes du second type, pendant un temps et un nombre de tours 
senslblement Sgal 3. la moiti§ des valeurs suivant ledit profil, 

- I la mesure de la f l^che du vilebrequin, et 

- a un second galetage de 1* ensemble des congas de raccordement 
des portSes du second type pendant un temps et un nombre de tours 
sensiblement egal a la moitiS des valeurs suivant ledit profil, en 
modulant 1* effort aux galets, dans les limites de tol§rances dudit 
profil en fonction de la flSche mesuree, de mani&re a redresser le 
vilebrequin. 

2, ProcSde suivant la revendication 1, caractSrise par le fait 
qu'on proc^de d'abord au galetage de 1' ensemble des conggs de 
raccordement des tourillons, puis au galetage en deux temps de 
1^ ensemble des congas de raccordement des manetons du vilebrequin, 

3, ProcSdg suivant la revendication 1 ou 2, caractSrisS par le 
fait qu*on module dans le sens d'une augmentation la vitesse de 
rotation du vilebrequin pendant le galetage des portees du second 
type de maniere a obtenir pour 1' ensemble du cycle de galetage 
desdites portees, un temps de cycle sensiblement ggal i celui du 
galetage des portees des portees du premier type. 
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